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POTENSI ALKANOLAMIDA SEBAGAI BAHAN TAMBAH BARU DI DALAM 
SEBATIAN GETAH ASLI DAN SEBATIAN GETAH SINTETIK 
 
ABSTRAK 
Potensi Alkanolamida (ALK) sebagai bahan tambah baru di dalam sebatian 
getah asli dan sebatian getah sintetik telah dikaji. ALK disediakan dengan melakukan 
tindak balas antara Refined Bleached Deodorised Palm Stearin (RBDPS) dengan 
diethanolamina. Sebatian-sebatian getah asli dan getah polikloroprena tak berpengisi, 
getah asli berpengisi silika dan berpengisi hitam karbon, dan juga getah asli terepoksida 
(ENR-25) dan getah stirena-butadiena berpengisi hitam karbon telah dipilih sebagai 
sebatian-sebatian getah yang akan dikaji. Dalam kajian ini, ALK dengan pembebanan 
yang berbeza ditambahkan ke dalam sebatian-sebatian getah, kemudian dimatangkan 
dengan menggunakan sistem pemvulkanan sulfur terpecut. 
Objektif utama dari kajian adalah untuk menyelidik kesan pembebanan ALK terhadap 
sifat-sifat daripada sebatian-sebatian getah yang berbeza. Telah didapati bahawa ALK 
boleh digunakan bukan sahaja sebagai bahan tambah kuratif, tetapi juga sebagai bahan 
pemplastik dalaman bagi sebatian-sebatian getah. ALK boleh meningkatkan ciri-ciri 
pematangan sebatian-sebatian getah manakala kadar pematangan dan perbezaan tork 
meningkat. Masa skorj dan pematangan optimum sebatian-sebatian getah asli tak 
berpengisi dan berpengisi silika, serta getah asli, getah ENR-25 dan getah stirena-
butadiena berpengisi hitam karbon semakin pendek dengan peningkatan pembebanan 
ALK. Perbezaan nilai tork adalah meningkat sehingga pembebanan ALK yang optimum 
bagi sebatian-sebatian getah.  
